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Relatorio Descritivo da Patente de Invengao para "TAMPAO, 
CORDEL DE TAMPAO E METODO DE FABRICAQAO DE TAMPAO". 

A presente inven$ao refere-se a um absorvente higienico interno, tambem 
conhecido como tampao, sendo particularmente utilizado para absorver e 
5 conter exsudatos vaginais, como sangue menstrual e secrepoes intermens- 
truais. 

Descricao do Estado da Tecnica 

Tampoes sao em si conhecidos na tecnica e normalmente com- 
preendem um corpo feito de material absorvente de formato substancial- 
10 mente cilindrico, adequado para ser introduzido na cavidade vaginal. Se- 
gundo algumas referencias no estado da tecnica, o tampao pode ser cilin- 
drico e curvo, e entenda-se nesse sentido o contexto da presente invengao. 

De forma comum tais tampoes sao dotados de um cordel que se 
projeta a parti r de uma das extremidades do tampao e tern a finalidade de 
15 possibilitar a retirada do dito tampao da cavidade vaginal apos o seu uso. 

O corpo absorvente dos tampoes via de regra e feito de fibra 
absorvente, como por exemplo algodao, podendo ainda incorporar material 
superabsorvente a fim de aumentar a eficiencia da retengao de 1 1 qui dos no 
dito corpo absorvente. 
20 . O corpo absorvente e fabricado a partir de uma manta substan- 

cialmente retangular de fibra absorvente, inicialmente dobrada no sentido 
transversal e posteriormente enrolada de modo a formar uma pega cilindrica 
ainda com a mesma consistencia da fibra absorvente. 

Os tampoes do estado da tecnica podem ainda compreender 
25 uma pelfcula de material nao-tecido sobreposta a uma das superficies da 
manta de fibra absorvente a fim de envolver e dar maior consistencia ao 
material absorvente quando a dita manta e enrolada. 

Antes da manta absorvente ser enrolada, o cordel e entrelagado 
na dobra desta manta, sendo que este cordel permanece entrelagado com a 
30 manta durante o seu enrolamento, ficando assim permanentemente fixado 

ao corpo absorvente. | 
Em seguida, o corpo absorvente passa por um processo de I 
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compactacao radial, formando o tampao. 

A compactacao, descrita em documentos de patentes como 
US3.422.496 e EP422.660, e reaiizada por uma prensa dotada de multiplas 
laminas (tambem chamadas de castanhas ou "jaws") dispostas de forma 
radial e que aplicam forca ao corpo absorvente que contem o cordel, com- 
pactando o dito corpo e provendo sulcos longitudinals neste corpo e for- 
mando o tampao. 

O material atualmente utilizado na fabricacao do cordel, tipica- 
mente algodao, apresenta baixa elasticidade, e pode eventualmente ser 
cortado durante o processo de compactacao do corpo absorvente pelas di- 
tas laminas. 

Ou seja, o cordel pode eventualmente ser danificado quando a 
compactacao do material absorvente ocorre em conjunto com o dito cordel, 
e a forca que as laminas da prensa aplicam ao dito material absorvente sao 
transferidas ao cordel, podendo levar ao rompimento ou enfraquecimento 
dos filamentos desse cordel, resultando uma falha no produto. 

Apesar da probabilidade desse problema ocorrer ser muito bai- 
xa, o grande inconveniente e que este dano ou corte nao e detectado antes 
da necessidade do uso do cordel, ou seja, quando da ocasiao da retirada do 
tampao da cavidade vaginal. 
Obietivo da Invencao 

Urn dos objetivos da presente invencao e prover urn tampao com 
urn cordel elastico ou extensivel que nao seja rompido ou danificado na 
ocasiao da compactacao do corpo absorvente, substituindo o cordel de al- 
godao que vem sendo usado atualmente. Tal objetivo e alcancado atraves 
de urn tampao, particularmente urn tampao para conter exsudatos vaginais, 
compreendendo urn corpo absorvente de formato substancialmente cilindri- 
co dotado de sulcos longitudinals em sua superffcie e compreendendo urn 
cordel associado ao corpo absorvente, adequado a manipulacao do dito 
tampao, sendo o cordel texturizado. 

Urn outro objetivo da presente invencao e urn cordel para urn 
tampao, cordel que e extensivel ou elastico e que nao e rompido durante o 
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processo de compactacao do corpo absorvente do tampao, substituindo to- 
tal ou parcialmente o material atualmente utilizado na fabricacao do dito 
cordel. Tal objetivo e alcancado atraves de um cordel de tampao, particu- 
larmente um tampao para conter exsudatos vaginais, compreendendo um 
5 corpo absorvente de formato substancialmente cilindrico tendo sulcos lon- 
gitudinals em sua superficie, o cordel sendo texturizado. 

De acordo com o significado aqui empregado, "cordel elastico" e 
aquele dotado em maior ou menor grau da propriedade de rapidamente ten- 
der a retornar as suas dimensoes originais depois de removida uma forca 
10 que esta causando deformacao; "cordel extensivel" e aquele dotado da pro- 
priedade de se estender ou alongar sem deformacao substancialmente 
permanente sob aplicacao de uma forca espedfica. O cordel da invencao, 
sob efeito da texturizacao, pode ser elastico ou ser extensivel sem ser elastico. 

Ainda um outro objetivo da presente invencao e um metodo de 
15 fabricacao de um tampao utilizando um cordel extensivel ou elastico em 
substituicao ao cordel de algodao atualmente utilizado. Tal objetivo e alcan- 
cado atraves de um metodo de fabricacao de tampao, particularmente um 
tampao para conter exsudatos vaginais, compreendendo um corpo absor- 
vente de formato substancialmente cilindrico dotado de sulcos longitudinals 
20 em sua superficie e compreendendo um cordel adequado a manipulacao do 
dito tampao, associado ao corpo absorvente, o metodo compreendendo 
etapas de corte de uma porcao substancialmente retangular de uma manta 
de material absorvente, dobramento da manta de absorvente, entrelaca- 
mento do cordel na extremidade dobrada da manta, enrolamento da manta 
25 formando o corpo absorvente, compactacao do corpo absorvente atraves de 
laminas de uma prensa, o cordel sendo texturizado. De maneira preferencial 
o processo da presente invencao envolve uma etapa de sobreposicao de 
material nao-tecido em uma superficie da manta de material absorvente, 
apos a etapa de corte de uma porcao substancialmente retangular da dita 
30 manta de material absorvente. 

O fio texturizado da presente invencao tern uma caracteristica 
singular que e de ter dois comportamentos diferenciados de acordo com a 
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distensao de suas fibras. Quando tal fio e tracionado, suas fibras se esten- 
dem em uma primeira fase, mesmo quando o esforco de tracao e mfnimo. 
Em uma segunda fase, que comeca quando as ditas fibras estao totalmente 
distendidas, o comportamento do fio texturizado muda, ficando similar ao de 
5 urn fio comum, ou seja, as fibras se estendem muito pouco e o esforco de 
tracao precisa aumentar muito para causar seu rompimento. 

Preferencialmente, o material utilizado na fabricacao do cordel e 
polipropileno, poliester ou nylon, ou suas misturas, sendo que estes materi- 
als sao submetidos a um processo de texturizacao. 
-10 O processo de texturizacao e um tratamento ffsico-quimico apli- 

cado a fios de fibras contlnuas sinteticas. Tal tratamento visa modificar o 
aspecto, caracteristicas e propriedades do dito fio, normalmente fazendo 
com que este fique com maior elasticidade ou extensibilidade, devidas par- 
cial ou totalmente a fixacio de dobras ou curvas ao longo do comprimento 
15 do fio, por exemplo por calor. Em outras palavras, a linearidade do fio e alte- 
rada de forma substancialmente permanente. 

O versado na tecnica sabe escolher o processo para obter textu- 
rizacao de filamentos. Dentre os processos de texturizacao conhecidos no 
estado da tecnica, de forma generica descritos na literatura da tecnologia 
20 textil, destacam-se o processo descontinuo, o processo de falsa torcao, o 
processo de falsa torcao modificado, o processo com camara de calcamen- 
to, o processo "spunize", o processo com lamina metalica, o processo 
"crinkle" e o processo com insuflacao de ar. 

O fio usado para o cordel da invencao pode ser fabricado a par- 
25 tir de qualquer um dos processos acima, sendo que o preferencial e o pro- 
cesso com insuflacao de ar, que consiste no entrelacamento dos fios a alta 
velocidade sob aplicacao de ar quente ou frio aos fios previamente umede- 
cidos com agua quente. 

O cordel da invencao e composto de um conjunto de filamentos, 
30 preferencialmente de um conjunto de cabos de filamentos torcidos que por 
sua vez sao reunidos para compor o cordel. Preferencialmente a quantidade 
de filamentos por cabo varia entre cerca de 30 e cerca de 200. Preferenci- 
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almente a quantidade de cabos para formar o cordel varia entre cerca de 8 e 
cerca de 25; preferencialmente o numero de torgoes dos cabos varia entre 
cerca de 50 e cerca de 250; preferencialmente os cabos tern dtex que varia 
entre cerca de 100 e cerca de 200 (sendo dtex o peso em gramas de 10.000 
5 metros de cabo). 

O cordel da inven$ao apresenta uma extensibilidade (calculada 
como a diferen?a entre o comprimento final e o comprtmento inicial dividida 
por 100), elastica ou nao, maior que cerca de 25%, preferencialmente entre 
cerca de 30% e cerca de 200%, e mais preferencialmente entre cerca de 
10 40% e cerca de 60%. 

Dentro de uma realizagao preferencial da presente invengao, o 
cordel e provido de caractenstica parcial ou totalmente repelente a fluidos, 
por exemplo por imersao em urn banho de substancia hidrofoba ou repe- 
lente a fluidos. Tal caractenstica visa impedir que o sangue absorvido pelo 
15 tampao entre em contato com o cordel, transmitindo a usuaria uma sensa- 
gao umida ao toque, e urn aspecto visual pouco atraente. 
Descricao Resumida dos Desenhos 

A presente invengao sera, a seguir, mais detalhadamente des- 
crita com base em um exemplo de execugao representado nos desenhos. 
20 As figuras anexas, propositalmente sem medidas ou proporgoes exatas, pois 
sao dadas a titulo meramente explicativo, mostram: 

Figura 1 - e uma vista em perspectiva do tampao e cordel de 
acordo com a presente invengao; 

Figura 2 - e uma vista de uma etapa de fabricagao do tampao 
25 apos uma dobra da manta; 

Figura 3 - e uma vista de uma outra etapa de fabricagao do tam- 
pao ilustrado na figura 1 , antes do processo de prensagem da manta, apos 
enrolamento. 

Figura 4 - e uma representagao simplificada da prensa usada 
30 para compactar o corpo absorvente quando as laminas de compacta?ao en- 
contram-se abertas. 

Figura 5 - e uma representagao simplificada da prensa usada 



para compactar o corpo absorvente quando as laminas de compacta$ao en- 

contram-se fechadas. 

Figura 6 - e uma vista da manta do tampao mostrada na fig. 1 , 

aberta apos prensagem; e 
5 Figura 7-eum grafico do comportamento de materiais submeti- 

dos a deforma$ao. 

Descrioao Detalhada das Figuras 

Conforme pode ser visto na figura 1 , o tampao 1 compreende 

urn corpo absorvente 3 de formato substancialmente cilindrico tendo sulcos 
10 longitudinais 4 em sua superffcie e compreendendo um cordel 5. A extremi- 

dade 2 tern formato arredondado ou ogival. 

Conforme ja conhecido da tecnica, o corpo absorvente 3 e fabri- 

cado a partir de uma manta de material absorvente, por exemplo fibras de 

algodao misturadas com fibras de raiom, por exemplo cortadas nas dimen- 
15 soes de aproximadamente 235 mm de comprimerito e 50 mm de largura 

formando uma manta absorvente 10. 

Uma pelfcula de material nao-tecido 11 sobrepoe-se a uma das 

superficies da manta 10, como se pode ver na figura 2 e 3. A pelfcula 11 e 

mais longa que o comprimento do corpo absorvente 3. 
20 Durante o processo de fabricagao, a manta 10 e dobrada assi- 

metricamente sobre si mesma conforme pode ser visto na figura 2. O cordel 

5 e entrelagado na dobra D da manta 10 e as extremidades desse cordel 

sao fixadas com um no 6. 

Em seguida, a manta 10 e enrolada formando o corpo absor- 
25 vente 3 conforme ilustrado na figura 3. A parte da pelfcula 11 maior que o 

comprimento do corpo absorvente 3 e usada para sobrepor-se a superffcie 

externa do corpo 3, mantendo a manta 10 enrolada. 

O corpo absorvente 3 e entao passado por uma prensa 40, sen- 
do comprimido a fim de moldar o material em um formato cilfndrico-ogival. 
30 Preferencialmente, a extremidade 2 do tampao 1 e moldada como ogiva 

para que fique com a extremidade arredondada facilitando assim a introdu- 

gao na cavidade vaginal. Da extremidade oposta do tampao 1 projeta-se o 




7 



cordel 5 conforme pode ser visto na figura 1 . 

O corpo absorvente 3 em conjunto com o cordel 5, e entao sub- 
metido a compactagao. 

Conforme ilustrado nas figuras 4 e 5, a prensa 40 e provida com 
5 uma pluralidade de laminas 41, as quais sao movimentadas radialmente em 
dire?ao ao centra da prensa 40 (vide figura 5) e assim comprimem a super- 
ficie do corpo absorvente 3 que passa a ficar com sulcos 4 dispostos longi- 
tudinalmente no local onde as ditas laminas 41 entraram em contato com o 
dito corpo absorvente 3. 

10 Nessa situagao, o cordel 5 usado atualmente pode ser eventu- 

almente danificado ou mesmo rompido, resultando assim um tampao 1 de- 
feituoso. Como se pode ver na figura 6, que ilustra um tampao 1 desenrola- 
do apos a prensagem, o cordel 5 e capaz de acbmodar maiores pressoes 
distendendo-se nos pontos 20, ou seja, nas regioes onde as laminas 41 da 

15 prensa 40 penetram mais profundamente. 

Assim, de acordo com uma concretizagao preferencial da pre- 
sente invengao, o cordel 5 usado atualmente e fabricado com um fio texturi- 
zado que suporta sem se romper os esforgos aplicados ao corpo absorvente 
3 pelas ditas laminas 41 da prensa 40. 

20 O uso do fio texturizado na fabricagao do cordel 5 evita o rom- 

pimento deste durante o processo de prensagem do corpo absorvente 3 ja 
que tal material possibilita que o cordel 5 se estique e se molde de acordo 
com a deformaQao provocada no dito corpo 3 pelas laminas 41 da prensa 40. 

Na figura 7 pode ser visto um grafico forga x alongamento, onde 

25 a curva 1 esta relacionada ao comportamento de um fio de material subs- 
tancialmente inextensivel do estado da tecnica quando submetido a uma 
for?a F, sendo que quando aplicada uma for?a F1 o material sofre ruptura. A 
curva 2, mostra o comportamento de um fio de material extensive! conforme 
a presente inven^ao, quando submetido a mesma for?a F, sendo que ape- 

30 nas quando aplicada uma for?a F2 maior que F1 , o material sofre ruptura. 

Pode ser visto tambem na figura 7 o alongamento sofrido pelos 
dois tipos de material quando submetidos a uma forga F, constatando-se 



• • ^^^^^ 

• •# a* • ^^^^ ' • 



8 



que o alongamento A1 para o material inextensivel do estado da tecnica, 
nesta situacao caracterizado pela curva 1, e muito menor que o alonga- 
mento A sofrido pelo material extensivel da presente invencao, caracteriza- 
do pela curva 2, concluindo-se que o grau de conformabilidade do material 
5 extensivel e muito maior que o grau de conformabilidade do material inex- 
tensivel. O ponto de rompimento R do material da invencao ocorre para urn 
valor de alongamento maior do que R1 do material do estado da tecnica. 

Em relacao a invencao, o material inextensivel tipico do estado 
da tecnica e urn cordel de algodao e o material extensivel da invencao e, 
10 por exemplo, urn cordel de fibras termoplasticas texturizado, preferencial- 
mente nylon texturizado. Conforme descrito acima o material extensivel, ca- 
racterizado pela curva 2, proporciona urn menor risco de ruptura quando o 
corpo absorvente 3 e prensado pelas laminas 41 . 

Tendo sido descrito urn exemplo de concretizagao preferido, 
15 deve ser entendido que o escopo da presente invencao abrange outras 
possiveis variacoes, sendo limitado tao somente pelo teor das reivindica- 
coes apensas, af incluidos os possiveis equivalentes. 



REMNDICAQOES 

1 . Tampao (1 ) compreendendo urn corpo absorvente (3) de for- 
mato substancialmente cilindrico tendo sulcos longitudinals (4) em sua su- 
perficie e compreendendo urn cordel (5) adequado para a manipulacao do 

5 dito tampao (1) associado ao corpo absorvente (3), caracterizado pelo fato 
de o cordel (5) ser texturizado. 

2. Tampao de acordo com a reivindicacao 1 , caracterizado pelo 
fato de o cordel (5) ser texturizado atraves de urn processo com insuflacao 
de ar. 

10 3. Tampao (1) de acordo com a reivindicacao 1 caracterizado 

pelo fato de que o dito cordel apresenta uma extensibilidade, elastica ou 

nao, maior que cerca de 25%. 

4. Tampao (1) de acordo com a reivindicacao 1 caracterizado 
pelo fato de que o dito cordel apresenta uma extensibilidade, elastica ou 

15 nao, maior que cerca de 30% e menor que cerca de 200%. 

5. Tampao (1) de acordo com a reivindicacao 1 caracterizado 
pelo fato de que o dito cordel apresenta uma extensibilidade, elastica ou 
nao, maior que cerca de 40% e menor que cerca de 60%. 

6. Tampao (1) de acordo com a reivindicacao 1 caracterizado 
20 pelo fato de que o dito cordel e provido de caracteristica parcial ou total- 

mente repelente a fluidos. 

7. Tampao (1) de acordo com a reivindicacao 1 caracterizado 
pelo fato de que o dito cordel compreende cerca de 8 a cerca de 25 cabos, 
cada cabo compreendendo cerca de 30 a cerca de 200 filamentos. 

25 8. Tampao (1) de acordo com a reivindicacao 7 caracterizado 

pelo fato de que o numero de forgoes dos ditos cabos varia entre cerca de 
50 e cerca de 250, e os ditos cabos tern dtex entre cerca de 100 e cerca de 
200. 

9. Tampao (1) caracterizado pelo fato de que o dito cordel com- 

30 preende filamentos de nylon. 

10. Tampao (1) caracterizado pelo fato de que se trata de urn 

tampao para conter exsudatos vaginais. 



11. Cordel de tampao (5) caracterizado pelo fato de que o dito 

cordel e texturizado. 

12. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 11, ca- 
racterizado pelo fato de o cordel (5) ser texturizado atraves de urn processo 

5 com insuflacao de ar. 

13. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 11 ca- 
racterizado pelo fato de que o dito cordel apresenta uma extensibilidade, 
elastica ou nao, maior que cerca de 25%. 

14. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 11 ca- 
10 racterizado pelo fato de que o dito cordel apresenta uma extensibilidade, 

elastica ou nao, maior que cerca de 30% e menor que cerca de 200%. 

15. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 11 ca- 
racterizado pelo fato de que o dito cordel apresenta uma extensibilidade, 
elastica ou nao, maior que cerca de 40% e menor que cerca de 60%. 

15 16 Cord ei de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 1 1 ca- 

racterizado pelo fato de que o dito cordel e provido de caracteristica parcial 
ou totalmente repelente a fluidos. 

17. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 11 ca- 
racterizado pelo fato de que o dito cordel compreende cerca de 8 a cerca de 

20 25 cabos, cada cabo compreendendo cerca de 30 a cerca de 200 filamentos. 

18. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 11 ca- 
racterizado pelo fato de que o numero de torcoes dos ditos cabos varia en- 
tre cerca de 50 e cerca de 250, e os ditos cabos tern dtex entre cerca de 100 
e cerca de 200. 

25 19. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 1 1 ca- 

racterizado pelo fato de que o dito cordel compreende filamentos de nylon. 

20. Cordel de tampao (5) de acordo com a reivindicacao 1 1 ca- 
racterizado pelo fato de que se trata de urn tampao para conter exsudatos 
vaginais. 

30 21 . Cordel de tampao (5), caracterizado pelo fato de que o cor- 

del e texturizado. 

22. Metodo de fabricacao de tampao (1) dotado de urn corpo 
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absorvente (3) de formato substancialmente cilmdrico tendo sulcos longitu- 
dinals (4) em sua superficie e dotado de urn cordel (5) adequado para a 
manipulacao do dito tampao (1 ), associado ao corpo absorvente (3), o me- 
todo compreendendo etapas de: 

- corte de uma porcao substancialmente retangular de uma 

manta de material absorvente (10), 

- dobramento da manta de absorvente (10), 

- entrelacamento do cordel (5) na extremidade dobrada da 

manta (10), 

- enrolamento da manta (10) formando o corpo absorvente (3), 

- compactacao do corpo absorvente (3) atraves de laminas (41 ) 

de uma prensa (40), 

o metodo sendo caracterizado pelo fato de o cordel (5) ser textu- 

rizado. 

23. Metodo de fabricacao de tampao de acordo com a reivindi- 
cacao 22 caracterizado pelo fato de compreender adicionalmente a etapa de 
fixacao de material nao-tecido na superficie da manta de material absor- 
vente (10) apos a etapa de corte de uma porcao substancialmente retangu- 
lar de uma manta de material absorvente (10), 

24. Metodo de acordo com a reivindicacao 22, caracterizado 
pelo fato de o cordel (5) ser texturizado atraves de urn processo com insu- 
flacao de ar. 



1/5 



m. 



fig. 1 






m o • • • 



2/5 




FIG. 2 



b 




4/5 




FIGURA 5 



RESUMO 

Patente de Invengao: "TAMPAO, CORDEL DE TAMP AO E METODO DE 
FABRICAQAO DE TAMPAO". 

A presente invengao refere-se a urn absorvente higienico inter- 

5 no, tambem conhecido como tampao (1) e sendo particularmente utilizado 
para absorver e conter exsudatos vaginais, como sangue menstrual e se- 
cretes intermenstruais. 

Tampoes (1) sao em si conhecidos na tecnica e normalmente 
compreendem urn corpo feito de material absorvente (3) de formato subs- 

10 tancialmente cilmdrico, adequado para ser introduzido na cavidade vaginal. 
Ainda e previsto urn cordel (5) que se projeta a partir de uma das extremida- 
des do tampao (1) e tern a finalidade de possibilitar a retirada do dito tam- 
pao (1) da cavidade vaginal logo apos o seu uso. 

Durante o processo defabricapao do tampao (1), o corpo absor- 

15 vente (3) e submetido a uma compactagao, podendo ocorrer o rompimento 
do cordel (5) em razao do material inextensfvel usado na sua fabricagao. 

Urn dos objetivos da presente invengao e prover urn cordel (5) 
para urn tampao (1) que nao seja rompido ou danificado na ocasiao da com- 
pactapao do corpo absorvente (3), substituindo o cordel (5) que vem sendo 

20 usado atualmente. Tal objetivo e alcan?ado atraves de urn tampao (1 ), parti- 
cularmente urn tampao para conter exsudatos vaginais, compreendendo urn 
corpo absorvente (3) de formato substancialmente cilfndrico tendo sulcos 
longitudinals (4) em sua superffcie e compreendendo urn cordel (5) adequa- 
do para a manipula^ao do dito tampao (1) associado ao corpo absorvente 

25 (3), o cordel (5) sendo texturizado. Ainda e previsto urn metodo de fabrica- 
gao do tampao (1) com o respectivo cordel (5) texturizado. 
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